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Реферат 
 
Дипломный проект: 168 стр.,  36 рис.,  32 табл.,  17 источника, прилож. 
Технологический процесс механической обработки и упрочнения-
восстановления вала 70-1601021-Б. Объём выпуска – 20 000 деталей в год. 
Объектом автоматизации является техпроцесс изготовления вала передач 
в условиях крупносерийного производства. 
Цель проекта: разработать прогрессивные техпроцессы получения 
заготовки и механической обработки крышки с технико-экономическим 
обоснованием принятых решений. 
В процессе проектирования внесены следующие изменения в базовый 
техпроцесс: 
1.  Предложен  метод получения заготовок сортовым прокатом, что 
позволяет повысить производительность, уменьшить стоимость, по сравнению с 
прокатом 
2. Была произведена замена операции 005 «Фрезерно-центровальная», 
010 «Сверлильная», выполняемые  на станках МР 71, 2А125 соответственно на 
операция 005 «Фрезерная» выполняемую на станке МР 71. Операции 015, 020, 
025, 030 «Токарные»,  выполняемые  на станках 1А730, TGC 4RM, TGC 4RM, 
TGC 4RM, на операцию 015 «Токарная»,  выполняемую на станке с ЧПУ HASS 
ST-10. Операции 035, 035-1, 040, 040-1, 040-2 «Шлицефрезерные», выполняемые 
на станках 5350, АВС-В-30П, 5350, 5В312, АВС-В-30П соответственно, на 
операцию 035 «Шлицефрезерная», выполняемую на фрезерном станке с ЧПУ 
Twinhorn 850 L3. Операции 060, 065, 070 «Круглошлифовальные», выполняемые 
на станках 3М151ЕМ30, 3М125-ВФ2, 3М151ЕМ30 соответственно, на операцию 
060 «Шлифовальная с ЧПУ», выполняемую на станке с ЧПУ Sk-204. 
   3. На операциях использовать инструмент с режущей часть из твердого 
сплава. 
4. Автоматизировать процесс загрузки - разгрузки станков 
Объектами возможного внедрения элементами дипломного проекта 
могут служить: 
5. Применение обрабатывающего центра HAAS ST-10. 
Подтверждаю, что приведенный в дипломном проекте расчетно-
аналитический материал объективно отражает состояние разрабатываемого 
техпроцесса, показывает возможности усовершенствования производства 
данной детали с помощью новейших обрабатываемых центров нового поколения 
станков с ЧПУ , все заимствованные из литературных и других источников 
теоретические и методические положения и концепции используемых в данном 
дипломном проекте сопровождаются ссылками на их авторов. 
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